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La presente invention vise des perfec- 
tionnements aux procfides de fabrication 
des pieces annulaires, et eile concerns par- 
tioulierement un proced<5 consistant a, iami- 
h ner des barres et des plaques de matiere, 
de fapon a leur dormer la forme annuiaire ; 
ces pieces annulaires peuvent recevoir de 
tres nombreuses applications, mais elles 
sont particulierement utiles pour la fabri- 
to cation des b&tis des machines 61ectriques 
et des reservoirs cylindriques pour pres- 
sions elevees. 

Jusqu'ici, les pieces annulaires etaient 
taillees dans des barres ou des plaques,xTa- 

1 5 cier et elles 6taient ensuite passees dans des 
laminoirs de courbure. Ces larninoirs sont 
constitues par deux cyundrefl disposes cote 
a cote et espacfe, et par un cylindre reglable 
verticalement place en general immedia- 

20 tement au-dessus de 1'espaee compris entre 
les cylindres fixes. 

GWndralemeBt, la plaque est d'abord con- 
formed au voisinage des extremites, de f aeon 
k recevoir la courbure necessaire dans la 

2 0 piece annuiaire terming, parce que ces 
parties extremes ne peuvent pas recevoir 
la courbure au moyen des rouleaux. Cela 
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est du au fait qu'au cours du laminage du 
disque, I'eflort de flexion maximum est 
approximativement a mi-chemin entre les 3o 
cylindres fixes, et diminue en proportion 
directe avec la distance vers chaque extr£- 
mite, de sorte que, lorsque la portion voi- 
sine de Textremitd du disque p6netre ou 
quitte les cylindres, la flexion se produit 35 
presqu'entierement en une place eioignee 
de rextremit6 et It une distance qui est 
approximativement egale a la moitie de 
I'espacement des cylindres fixes, et prati- 
quement pas du tout entre cette place et Ao 
i'extremitd de la plaque. 

Si les plaques sont epaisses, les parties 
voisines des extremites sont en consequence 
oonform6es dans une presse appropriee, 
et si elles sont travailleea a chaud il est 45 
necessaire de les rechaufler apre-, I'opera- 
tion de conformation, avant qu'elles ne 
soient passes ou laminees de facon a rece- 
voir la forme annuiaire. 

Dans ie cas de plaques minces, ii est 5o 
d usage de donner aux parties voisines des 
extremites la courbure desired enplacant 
les plaques dans les cylindres aveo la partie 
d'extr6mite faisant saillie sur une petite 
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longueur au-dela d'un des cylindres interieurs 
et de les replier vers le bas au moyen d'un 
marteau de forge. Pour cela, il est nSces- 
saire de retirer la plaque des cylindres de 
5 courbure, et de la retourner, etant donn6 
que ies cylindres replient ou incur vent les 
extreniitis de la plaque vers ie haut, au 
cours de I'operation de cjHlindrage ou de 
lamihage. 

io Conf ormement a rinvention, la plaque 
est laminae pour recevoir la forme annulaire 
entierement par Tutilisation des cylindxes, 
et sans aucune interruption dans le procede 
de fabrication. Cela est particunerement 
i 5 important, lorsque des plaques chaudes sont 
lamineee pour recevoir la forme annulaire, 
car les interruptions causees par Top6ra- 
tion preliminaire ind6pendante de confor- 
mation des extareinite?, necessitent un re- 
20 ehauffage de la plaque, dans de nombreux 
cas, avant que ^operation de laminage 
puisse etre poursuivie. 

Ce procdde est realist en donnant aux 
parties voisines des extremites de la barre 
a 5 ou de la plaque des sections transversales 
variables, de maniere qu'elles puissent rece- 
voir une courbure unif orme dans les cyiin- 
dre3 de courbure, et ensuite la barre ou la 
plaque est laminee pour recevoir la forme 
3o annulaire, avec les extremites s'engageant 
Tune dans Tautre. 

On comprendra mieux les caracteristi- 
ques nouvelles et les avantages de Tinven- 
tion en se ref erant a la description suivante 
35 et aux dessins qui Faccompagnent, donnes 
simplement a titre d'exemple, et dans 
lesquels : 

La fig. 1 est une vue en plan d'une barre 
ou d'une plaque dont les extremites sont 
/, 0 fornixes et taillees oonf ormement a 1'inven- 
tion. 

La fig. 2 est une vue schematique des 
cylindres de courbure montrant Textremit6 
de la plaque dispoiee entre eux. 

45 La fig. 3 est une vue analogue a la fig. 2, 
montrant les cylindres aju=tes pour incur 
ver la plaque- 
La fig. 4 represente en perspective la 

"' * piece annulaire terminee. 

5o La fig. 5 en fin est une vue perspective 
d'une plaque laminee en forme annulaire 
conformement a Invention, et pouvant 
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etre utilise* particulierement pour fabriquer 
un reservoir cylindrique pour fluides sous 
pression. 

Les laminoirs servant a transformer la 
barre ou la plaque en piece annulaire, sont 
des laminoirs du type «a pyramide » 5 com- 
prenant deux cylindres 10 et 10a qui sont 
disposes cote a cote et support6s en relation 60 
fixe Tun par rapport a Tautre, ainsi qu'un 
cylindre 11 reglable verticalement, qui est 
dispose directement au-dessus de Te^paee 
compris entre les cylindres fixes. On com- 
mence paT oonformer les extremites de la 
barre ou plaque 12, de maniere qu'elles 
puisrent etre incurvees ou repli6es avec 
une courbure uniforme dans les cylindres de 
courbure, sans entrainer *une torsion des 
extremites de la plaque. 

On obtient une courbure uniforme de la 
partie voisine dee extremites de la barre 
ou plaque, en lui donnant une section trans- 
versale qui varie depuis les extremites jus- 
qu'en un point espace des extremites, d'une 70 
distance qui est representee approximati- 

vement par la formule ^ dans laquelle D 

designe la distance comprise entre les cy- 
lindres fixes, comme represente sur la fig. 2. 

Grace a cette construction, lorsque la 80 
barre ou la plaque est placee dans ies lami- 
noirs, avec une extremite 15 au-dessus du 
centre du cylindre de base 10, comme repre- 
sente fig. 2* et que le cylindre superieur est 
ajuste comme represente sur la fig. 3, pour 
incurver la plaque 12, le moment de flexion 
maximum exerce sur la barre ou plaque se 
trouve directement au-dessous de Taxe du 
cylindre superieur 11, et diminue en pro- 
portion dans les deux sens, le long do la go 
plaque en s'approchant du point de contact 
avec les deux cylindres inferieurs. 

Mais etant donne que la largeur de la 
barre ou plaque est reduite en proportion, 
lor.^qu'on approche de cbaque extremity 9 5 
cn partant du point de moment de flexion 
maximum, toute section transvt-r. ale de la 
barre ou plaque, dans toute cette partie, 
est soumise a des effort* egaux par un ajus- 
tage vers le bas du cylindre superieur 11, 100 
et en consequence, est incurvee egaJement 
ou unif ormement iur toute cette partie. 
En coincidence avec Fajustage vers le 
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bas du cylin&re superieur 11, ii ne pe produit 
pratiquement aucun eSort de flexion entre ' 
3e point de moment de flexion maximum et 
lo point de contact avee le cylindre inf6- 

fi rieur 10a, pour la raison que la barre ou 
plaque posrede lino iargeur constante bur 
toute oette partie, et cn confluence, ia 
fatigue dans une section trans versale quei- 
conque de cette portion, devieut moindre 

10 en proportion lorsque le point de oontaot 
aveo lo cylindre 10a est approche. 

Pour empecher toute torsion de la barre 
ou plaque 12, lorsque la partie voisine de 
I'extremite de celle~ci pas*e a rinterieux 

1 5 et h I'exterieur fe s pylindres, on fait varier 
1'aire transversal© de fagon que les extre- 
mity de oelle-oi eoient symetriques par 
rapport a Taxe longitudinal de la barre ou 
plaque. Oomme on le voit en *e important k 

ao la fig. 1, cela est realis6 en menageant une 
encoche 13, en forme de V, dans une extre- 
mity, de maniere a former, sur les deux cotes 
da la barre ou plaque, des raillie* 14 ayant 

approximativement une longueur 5 e t en 

a 5 formant, a 1'autre extremite de la barre 12, 
une partie correspondante 15 en forme de 

V, ayant une longueur ~» et qui est agencee 

pour s'ajuster dans I'enqoche 13. 

Lorsque les sailiies 14 sont incurvees dans 

3o lea eylindres, on observe que la resultante 
des forces agiseant eur chacune de ces 
sajjlies se trouve a la meme distance de 
Taxe de la barre, de sorte que ces forces 
a*6quilibrent entre elles et qu'il n*y a pas de 

35 tendance a la torsion de ces elements, lors- 
qu'iis pasgent a I'interieur et a i'exterieur 
dee eylindres. 

En outre, la partie 15, en forme de V, de 
la barre n'a pas tendance a etre tordue lors- 

Ao qu'elle passe a Tinterieur et a Fexterieur des 
eylindres, ear la re sultante des forces exer- 
cees sur elle par les eyjindres se trouve sur 
Taxe longitudinal de la plaque. 

Apres que les extremites de la barre 

A 5 ou plaque 12 ont ete conformees de cette 
facon, on place une de ces extremites entre 
3ee eylindres 10, 10a et 11, comme repre- 
sent© eur la fig- 2, et on abafehc le cyiindrc 
inferieux 11 pour incurver la barre, conuue ie 

5o le montre la fig. 3. Ensuite, les; c;>iindiet 
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sont mis eh rotation dans le sens indique 
par les fleches sur la fig. 3, et la barre ou 
plaque est inourvee sur toute sa longueur, 
de f agon a reoevoir la oourbure corrcspon- 
dant au r^glage du cylindre superieur 11. 55 

Lorsque 1'autre extremite de la barre 
ou plaque, en raison de la rotation des eylin- 
dres, a atteint le point de contact avec le 
cylindre 10a, on ex6cute un autre ajustage 
vers le bas du cylindre superieur 11, de Go 
sorte que la partie de la barre ou plaque 
s'etendant depuis le point de moment de 
flexion maximum jusqu'a cette extr6mite, 
est incurvee uniformemont sur toute sa 
longueur, parce que sa Iargeur effective 65 
deoroit uniformenient dans les parties 14 
(voir fig. 1 et 4). Les eylindres sont ensuite 
mis en rotation dans le eens oppose, et on 
imprime ainsi a la barre ou plaque ixne 
nouvelle oourbure. 70 

Ce cycle d'operations est repete ausei 
souvent qu'il est necessaire, jusqu'a ce que 
la barre ou plaque recoive la forme d'une 
circonference complete, et que I*extr6mit6 
saillante 15 eoit conformee a 1'encoche 13. 76 
Ensuite on. fait tourner la piece annulaire 
plusieurs fois dans les eylindres, avec seu- 
lement un tres petit ajustage vers le bas du 
cylindre 1 1 ; cette operation donne un grand 
degr£ de precision dans la forme ciroulaire 80 
exacte, et elle amene la partie 15 a etre 
logee et enoastree f ermement dan* i'encoche 
13. 

Gela est reaifce sans interruption, grace 
a la disposition des extremites a recouvre- 85 
ment, qui evite un intervalle d'ouverture 
brusque aux extremites, dans lequel chaoun 
des eylindres pourrait frapper en passant. 
La piece annulaire est ensuite retiree des 
eylindres, elle affecte alors la forme repre- 90 
sentee sur la fig, 4 t et on soude la partie 15 
sur les parties 14. 

Lorequ'on fabrique des recipients ou des 
reservoirs cylindriques pour fluide sous 
pression, un des inconvenients presentes 95 
par les joints soud&s s'etendant longitu- 
dinalement reside dans la localisation fre- 
quente d'efforts aux joint?, lorsque le reci- 
pient cylindrique est fioumis a la pression. 
Cela est du au fait que les parois laterales 100 
des recipients n'affectent pas une forme cir-. 
culaire exacte, de *orte que, lorcqu'une 
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pression letix est appliqude, les parois iate- 
rales tendent a prendre une forme circu- 
laire exact© qui est susceptible de soumettre 
les joints a un effort combing de flexion et 
5 de tension, et qui entrafne frequemment 
tine rupture. 

Ceci po«6, conformement au proc£d6 per- 
fection^, on surmonte les inconv&rients 
inh^rents aux joints £oud6s dans ies capa- 
! o cites de la categorie envisagee, en dormant 
aux joints une forme telle que la locali- 
sation des efforts pent se produire seulement 
sur une petite portion du joint, et en lami- 
nant la barre ou plaque constituant la 
1 5 F ar °l cyiindriqbe du recipient, pour dormer 
une forme oirculaire exacte, de sorte que la 
paroi n'est soumise qu*a des fatigues de 
tension on de traction. 

Cela est realise en laminant une plaque 
ao pour lui imprimer une forme circulaire 
exacte dans des laminoirs de courbure affec- 
tant approximativement la disposition re- 
presentee fig. 2, et en formant le joint par 
des parties enchev£trees ou imbriqu6es 
a 5 entre eiies, de fapon que la partie soudee 
d'une section longitudinale du joint ne 
comprend qu'une petite proportion de 
celle-ci. 

La formation du joint par des parties 
3o enchevetrees ou imbriquees permet aussi 
de laminer la plaque, en lui imprimant une 
forme annulaire, avec une courbure uni- 
forme sur toute sa longueur, entierement 
par Futilisation de cylindres de courbure, 
35 car les parties voisines des extremites recoi- 
vent une section trans vers ale variable telle 
que les cylindres leur impriment la m€me 
courbure qu*a la partie principale de la 
plaque. 

Ao Go proc6d6 est realist, dans Fexemple 
envisage, en m6nageant d'abord, a una ex- 
tremite d'une plaque 16, plusieurs encocbes 
17 (voir fig. 5) ayant une profondeur qui est 

* D 

approximativement egale k -» c'est-a-dire 

45 la moitie de la distance comprise entre 
ies cylindres fixes de maniere relative, et 
en formant a Tautre eitremite plusieurs 

tailiies 18 ayant une longueur egale a 5 e t 

agencees pour epouser les encoches 17 dans 
5o la. pi&ce annulaire terniinee. 



De cette facon, ies parties voisines des 
extremites de la plaque ont des sections 
transversales variables, de sorte qu'elies 
peuvent reoevoir la courbure desiree dans 
les cylindres de courbure, sans que la 55 
plaque soit retiree des cyiyndres au cours de 
Top&ration defabrioation, et sans tordre les 
extremites de la plaque. 

Lorsque les saillies 18 et les encoches 17 
prevues dans les extremites de la plaque 6o 
sont taillees de cette maniere, on voit 
qu'on obtient une resistance mScanique 
plus grande pour le joint qui relie les pieces 
ensemble et qui est soud6 dans la pi&ce annu- 
laire terminee, qu'aveo une construction 65 
dans laquelle deux bords rectilignes Tenant 
bout a bout sont soudes ensemble, oonfor- 
mement a la pratique usuelle, grace a la 
plus grande longueur de la soudure et a la 
plus petite proportion de la soudure dans 70 
une section longitudinale queloonque da 
joint. 

Aprfes que les encoches et les saillies 
ont 6t6 ainsi taillees- dans les extremites de 
la plaque, celle-ci est Iaminee de facon a -5 
reoevoir la forme annulaire representee sur 
la fig. 5, de la m§me maniere que la plaque 
12 est Iaminee dans la realisation preo6- 
dente, et ensuite les extremites de la piece 
sont soudees entre elles. g 0 

II est bien entendu que ies dispositions , 
et les applications qui ont et6 indiquees oi- 
dessus, a titre d'exemple,ne sont nullement 
limitatives, et qu'on peut s'en ecarter sans 
pour cela sortir du cadre de ^invention. g5 

1° Perfectiormements aux precedes de 
fabrication des pieces annulaires destinees 
notamment aux batis des machines eiec- 
triques et aux reservoirs cylindriques pour QO 
fluides sous pression ; ces perfectiormements 
ayant pour but principal d'eviter la neoes- 
site d'operations speciales pour i'incurva- 
tion des extremites de la barre ou de la 
plaque utilisee comme dans les precedes qg 
anterieurs, et portant essentdeiiement sur 
les points suivants : 

a. Les extremites de la barre ou de la 
plaque destinee a reoevoir la forme annu- 
laire, sont taillees de maniere a presenter 100 
des ' sections trans versales variables* 
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6. La barre ou la plaque est passee dans 
un laminoir special qui lui imprime une 
courbure uniforme sur toute sa longueur, 
puis on engage Tune dans Tautre les extre- 
5 mit6s de la piece tennin6e. 

c. Une extr6mite de la barre est taillee 
en poiote, et dans 1'autre extremity -est 
m6nag6e une encoche destinee a recevoir la 
premiere extremity, apres Tachevement de 

i o Toperation de courbure. 

d. Les extr^mites de la plaque tout tail- 
lees de f aeon a presenter d'un cote une s6rie 
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de sailiies et de 1'autre cot4 des encoch.es 
correspondantes dans lesquelles viennent 
Be loger les sailiies, apres I'achevement de i 
i'op^ration de courbure. 

2° A titre do produiti industriels nou- 
veaux, les pieces annnlaires de toutes nature 
conformes a i'invention. 

C0MPAGN1E FRANgAISE 
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